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(54) Vorrlchtung zum Herstellen von Zigaretten 

(57) Vorrichtung zum Herstellen bzw. Transportie- 
ren von Zigaretten, insbesondere Filterzigaretten (18), 
die aus (doppelt langen) Tabakstocken (10) gebildet, mit 
zunachst doppelt langen Fitterstopfen (14) verbunden 
und mrttig im Bereich derselben durchtrennt werden. 
Die Tabakstocke (10), Zigaretten (15), Do ppe [zigaretten 
(22) und Filterzigaretten (18) werden teilweise durch 



einen Muldengurt transportiert, namlich durch einen 
Zahnriemen mit Mulden (28) zur Aufnahme je eines 
Tabakstocks (10) Oder von zwei Zigaretten (15) bzw. Fil- 
terzigaretten (18). I m Bereich von Arbeitsstationen wer- 
den die Tabakstocke (10), Zigaretten etc. durch 
Trommeln transportiert. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum 
Herstellen von (Fifter-JZigaretten aus ursprunglich dop- 
pelt langen Zigarettenstaben bzw. Tabakstocken, die 
durch Mulden fur Jewells einen Tabakstock bzw. eine 
Zigarette aufweisende Forderorgane langs einer Ferti- 
gungsstrecke transportierbar sind, wobei wahrend des 
Transports die Zigaretten bzw. Tabakstocke in ihrer 
Langsmrtte durchtrennt und die so gebildeten Zigaret- 
ten paarweise voneinander getrennt werden. 
[0002] Bei der Fertigung von Zigaretten wird ubli- 
cherweise ein von einer Zigarettenhersteilmaschine 
(Maker) kommender, fortlaufender Zigarettenstrang in 
einzelne Abschnitte getrennt, die die doppelte Lange 
einer Zigarette aufweisen und als Zigarettenstab bzw. 
als Tabakstock bezeichnet werden. Diese Fertigungs- 
elemente fur die Zigaretten werden bisher durch Mul- 
dentrommeln transportiert, also zylindrische 
Forderorgane mit langs des Umfangs angeordneten 
Mulden fur jeweils einen Tabakstock bzw. Zigaretten- 
stab. Wahrend des Transports werden die Tabakstocke 
mittig durchtrennt, so dass zwei einzelne Zigaretten ent- 
stehen. Bei der Fertigung von Filterzigaretten werden 
zwei Zigaretten mit einem (doppelt langen) Filterstab 
verbunden, der anschliefJend mittig durchtrennt wird, so 
dass zwei komplette Filterzigaretten entstehen. 
[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
die Handhabung der Zigarettenstabe bzw. Tabakstocke 
und der aus diesen hergestellten Zigaretten im Bereich 
der Fertigungsstrecke zu verbessem. 
[0004] Zur Losung dieser Aufgabe ist die erfin- 
dungsgemaRe Vorrichtung dadurch gekennzeichnet, 
dass die Tabakstocke bzw. daraus hergestellte Zigaret- 
ten im Bereich der Forderstrecke mindestens 
abschnittsweise durch Fordergurte transportierbar sind, 
die an ihrer Au&enseite Mulden fur jeweils einen Tabak- 
stock oder jeweils zwei aus diesen gebildeten Zigaret- 
ten oder fur einzelne Zigaretten aufweisen. 
[0005] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, 
dass der Transport ausschlieftlich oder uberwiegend 
durch Muldentrommeln aufwendig und zur Uberbruk- 
kung lange re r Forderstrecken ungunstig ist Bei der 
Erfindung wird demnach der Transport der Zigaretten in 
solchen Bereichen, in denen lediglich Strecken zu uber- 
winden sind, durch Fordergurte bewerkstelligt, namlich 
durch Muldengurte. Im Bereich von Bearbertungen und 
anderen Ma&nahmen an den Tabakstocken oder Ziga- 
retten werden diese an Muldentrommeln oder andere 
Organe ubergeben. 

[0006] Die erfindungsgemaGe Vorrichtung kann in 
zwei unterschiedlichen Grundkonzepten ausgefiuhrt 
seln, namlich zum einen mit einem uber die gesamte 
Forder- bzw. Fertigungsstrecke durchgehenden Mul- 
dengurt und zum anderen mit einer Mehrzahl von 
Abschnittsgurten zwischen Bearbeitungsstationen. 
[0007] Die Muldengurte sind in besonderer Weise 
ausgebildet, so dass die Tabakstocke bzw. Zigaretten in 



exakten Relativstellungen positioniert und mindestens 
Im Bereich von Umlenkungen durch Saugluft in den 
Mulden gehalten sind. Des weiteren sind besondere 
MaGnahmen fur einen exakten, abgestimmten Antrieb 
5 der Muldengurte vorgesehen. 

[0008] Weitere Einzelheiten der erfindungs- 
gemaSen Vorrichtung werden nachfolgend anhand von 
Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert. Es zeigt: 

10 Fig. 1 eine Fertigungsstrecke fur Tabakstocke bzw. 

Zigaretten in schematischer Seitenansicht, 



Fig. 2 ein anderes Ausfuhrungsbeispiel einer Ferti- 
gungsstrecke fur Tabakstocke und Zigaret- 
ten, ebenfalls in schematischer 
Seitenansicht, 

Fig. 3 das Ausfuhrungsbeispiel gemaH Fig. 2 in 
Draufsicht bei versetzten Sichtebenen ent- 
sprechend Ill-Ill in Fig. 2, 

Fig. 4 den Bereich einer Umlenkung eines Mulden- 
gurts, teilweise im Schnitt, in vergrdfcertem 
Ma&stab, 

Fig. 5 eine Umlenkwalze fur einen Muldengurt im 
Radialschnitt in der Schnittebene V-V der 
Fig. 4, 



15 



20 



25 



30 Fig. 6 eine weitere Einzelheit eines Muldengurts, 
namlich eine horizontale Forderstrecke, in 
vergroSertem Ma&stab, 



35 



40 



45 



50 
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Fig. 7 einen Querschnitt durch einen Muldengurt in 
der Schnittebene VII-VII der Fig. 6, 

Fig. 8 eine Einzelheit der Fertigungsstrecke, nam- 
lich eine Rollstation, ebenfalls in Seitenan- 
sicht, in vergrdUertem Mafcstab, 

Fig. 9 einen Quer- bzw. Radialschnitt in der Ebene 
IX-IX der Fig. 8. 

[0009] Fig. 1 zeigt in vereinfachter Seitenansicht 
eine Fertigungs- bzw. Transportstrecke, die an eine 
Zigarettenhersteilmaschine - Maker - anschlieftt. Der 
Maker produziert einen fbrtiaufenden Zigarettenstrang, 
von dem doppelt lange Zigarettenstabe bzw. Tabak- 
stocke 10 abgetrennt werden. Diese werden von einem 
Ubergabeforderer, namlich einer Muldentrommel 11, an 
die Fertigungsstrecke ubergeben. 
[0010] Im Bereich der Fertigungsstrecke durchlau- 
fen die Tabakstdcke 10 mehrere Bearbeitungsstationen. 
Als erstes werden die Tabakstocke 10 mittig durch- 
trennt, und zwar durch ein scheibenformiges Messer 
12. Die so gebildeten Zigaretten 15 werden zunachst 
quer zur Forderrichtung auseinander bewegt zur Schaf- 
fung eines Abstands. Im Bereich einer Filterstation 13 
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werden doppett breite Rfterstopfen 14 zugefuhrt und 
jeweils zwischen zwei nebeneinandertiegenden Ziga- 
retten 15, also halben Tabakstocken 10, positioniert Im 
Bereich einer Rollstation 16 werden die Filterstopfen 14 
mit den beiden benachbarten Zigaretten 15 verbunden, 5 
und zwar durch Belagpapier. Es entstehen so doppelt 
lange Filterzigaretten, also Doppelzigaretten 22. Ein 
Trennmesser 17 fuhrt einen mittigen Trennschnitt im 
Bereich des Rlterstopfens 14 durch, so dass zwei 
nebeneinanderiiegende Riterzigaretten 18 entstehen. io 
Diese durchlaufen paarweise eine Prufstation 19, in der 
die Riterzigaretten 18 hinsichtlich korrekter Ausbildung 
uberpruft werden. SchlieGlich gelangen die Riterziga- 
retten 18 in den Bereich einer Wendestation 20. In die- 
ser wird eine Reihe der Riterzigaretten 18 um 180° 15 
gewendet, so dass schlie&lich ein abzufordernder Ziga- 
rettenstrom 21 mit gleichgerichteten Filtem gebildet ist. 
[0011] Die Tabakstocke 10 bzw. Zigaretten 15, Ri- 
terzigaretten 18 oder Doppelzigaretten 22 werden min- 
destens im Bereich zwischen den 20 
Bearbeitungsstationen durch Endlosforderer transpor- 
tiert, namlich durch Muldengurte. Diese sind in beson- 
derer Weise ausgebildet, namlich als Zahnriemen. 
Dieser ist innenseitig mit (im Querschnitt trapezformi- 
gen) Zahnen 23 versehen. Dem Zahnriemen zugeord- 25 
nete Fuhrungsorgane, namlich Umlenkwalzen 24 oder 
Antriebswalzen 25, sind am Umfang mit entsprechend 
ausgebildeten Gegenzahnen 26 ausgebildet, die in 
Ausnehmungen 27 zwischen den benachbarten Zah- 
nen 23 eintreten. 30 
[0012] An der Au&en- bzw. Oberseite sind die 
Zahnriemen mit Aufnahmen fur je einen zylindrischen 
Gegenstand, namlich einen Tabakstock 10 oder eine 
(Doppel-)Zigarette versehen. Es handelt sich dabei um 
quer zum Zahnriemen gerichtete Mulden 28, die eine 35 
kreisflachenformige Anlage fur die Tabakstocke 10 oder 
Zigaretten bilden. Die Mulden 28 sind jeweils im Bereich 
eines Zahns 23 des Zahnriemens angeordnet, mittig zu 
diesem. Zwischen benachbarten Mulden 28 ist eine 
(trapezformige) Vertiefung 29 gebildet. Auch diese ist 40 
mittig zu einem Zahn 23 positioniert, so dass die Mul- 
den 28 bei dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel in 
einem Abstand von zwei Zahnen 23 angeordnet sind. 
[0013] Die Zahnriemen sind so ausgebildet, dass 
die Tabakstocke 10, Zigaretten oder dergleichen in den 45 
Mulden 28 durch Saugluft gehalten werden kdnnen. 
Insbesondere im Bereich einer Umlenkung der Zahnrie- 
men (mit Tabakstocken 10, Zigaretten oder dergleichen) 
wird Saugluft auf die Mulden 28 ubertragen. Zu diesem 
Zweck sind im Bereich der Mulden 28 quergerichtete so 
Saugbohrungen 30 in den Zahnriemen eingelbrmt. 
Diese munden jeweils mittig in der Mulde 28. Wie ins- 
besondere aus Fig. 5 und Fig. 7 ersichtlich, sind meh- 
rere Saugbohrungen 30 uber die Lange der Mulden 28 
verteilt angeordnet, so dass gegebenenfalls die Tabak- 55 
stocke 10, Doppelzigaretten 22 oder dergleichen uber 
die voile Ldnge durch Saugluft gehalten werden kdn- 
nen. 



[0014] Im Bereich der Umlenkung der Muldenrie- 
men wind die Saugluft uber die betreffenden Umlenk- 
walzen 24 oder Antriebswalzen 25 auf die 
Muldenriemen ubertragen. Zu diesem Zweck sind die 
betreffenden Umlenkwalzen 24 oder Antriebswalzen 25 
im Bereich zwischen den Gegenzahnen 26, namlich im 
Bereich von Ausnehmungen 31, mit Saugbohrungen 32 
versehen, die mit den Saugbohrungen 30 des Mulden- 
gurts fluchten, wenn dieser Qber den Umfang der 
Umlenkwalze 24 oder Antriebswalze 25 lauft. Es ist 
demnach nur jede zweite Ausnehmung 31 mit Saug- 
bohrungen 32 versehen. Auch diese sind in Axialrich- 
tung uber die Lange bzw. Breite der betreffenden Walze 
verteilt. 

[001 5] Die Saugbohrungen 32 der Umlenkwalze 24 
bzw. Antriebswalze 25 sind mit achsparallel verlaufen- 
den Anschlussbohrungen 33 verbunden. Diese jeder 
Gruppe von Saugbohrungen 32 zugeordneten 
Anschlussbohrungen 33 stehen am Ende bzw. an einer 
Seitenflache der Walzen 24, 25 mit einem feststehen- 
den Saugsegment 34 in Verbindung. Dieses ist an eine 
Unterdruckquelle angeschlossen (nicht gezeigt). Das 
Saugsegment 34 ist so ausgebildet, dass die 
Anschlussbohrungen 33 entsprechend dem auf die 
Muldengurte zu ubertragenden Unterdruck nur zeitwei- 
lig mit der Unterdruckquelle verbunden sind. 
[0016] Aufterhalb der Umlenkung, namlich im 
Bereich eines (oberen) horizontalen Fordertrums 35 der 
Muldengurte konnen die Tabakstocke 10, Zigaretten 
oder dergleichen frei in den Mulden 28 liegen. Wenn 
wegen hoherer Fordergeschwindigkeiten in diesem 
Bereich eine Fixierung der Tabakstocke 10, Zigaretten 
oder dergleichen in den Mulden 28 eribrderiich ist, kon- 
nen die Saugbohrungen 30 der Mulden 28 auch in die- 
sem Bereich des horizontalen Fordertrums 35 mit 
Saugluft beaufschlagt sein. 

[001 7] Zu diesem Zweck ist im Bereich des Fordert- 
rums 35 unterhalb der Muldengurte ein Saugorgan 
positioniert, namlich ein langgestreckter Saugkasten 
36. Dieser ist auf der dem Muldengurt zugekehrten 
Seite offen. Der Muldengurt wird mit (geringem) 
Abstand oberhaib des Saugkastens 36 gefuhrt. In dem 
Saugkasten 36 wird ein Unterdruck erzeugt, und zwar 
durch eine mit dem Saugkasten 36 verbundene Saug- 
leitung 37, die mit der Unterdruckquelle verbunden ist. 
Der in dem Saugkasten 36 erzeugte Unterdruck wird 
uber die Saugbohrungen 30 auf die Mulden 28 der 
gesamten Lange des Fordertrums 35 ubertragen. Der 
Saugkasten 36 ist mit Endbereichen an den Umfang 
von Umlenkwalzen 24 oder Antriebswalzen 25 ange- 
passt. 

[0018] Der Saugkasten 36 ist zugleich Stutzorgan 
fur den Muldengurt im Bereich zwischen Umlenkorga- 
nen. An seitlichen Random wird der Muldengurt durch 
Fuhrungsstege 38 des Saugkastens 36 eingefasst (Rg. 
7). Im Inneren des Saugkastens 36 sind Stege 39 ange- 
ordnet, die sich in Langsrichtung des Saugkastens 36 
und damit in Forderrichtung des Muldengurts erstrek- 
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ken. Dieser kann auf den Stegen 39 aufliegen. Zwi- 
schen den Stegen 39 entstehende Zwischenraume 
bzw. Spalte sind mit den Saugbohrungen 30 des Mul- 
dengurts fluchtend. 

[0019] Der so ausgebildete Mutdengurt kann als 
Forderorgan der Fertigungs- bzw. Forderstrecke (Fig. 1, 
Fig. 2, Fig. 3) in verschiedener Weise eingesetzt wer- 
den. Bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 1 ist ein ein- 
ziger, durchgehender, endloser Fordergurt 40 
vorgesehen. Dieser ist als Muldengurt bzw. als Zahnrie- 
men ausgebildet In der vorstehend beschriebenen Aus- 
fGhrung. Der Fordertrum 35 durchlauft mehrere 
Forderabschnitte, die von Bearbeitungsstationen unter- 
brochen sind. Im Bereich dieser Bearbeitungsstationen 
ist der Fordergurt 40 nach unten ausgelenkt, also um 
die Bearbeitungsstation herumgefuhrt. Unterhalb der- 
selben verlauft ein Leertrum 41. 

[0020] In einem ersten Forderabscrinitt 42 werden 
die von der Muldentrommel 11 Qbernommenen Tabak- 
stocke 10 transportiert. Im Bereich dieses Forderab- 
schnitts 42 werden die Tabakstocke 10 durch das 
Messer 12 mittig durchtrennt. Oberhalb des Fordergurts 
40 bzw. der Tabakstocke 10 befindet sich eine festste- 
hende Fuhrung 67, die die Tabakstocke 10 insbesond- 
ere wan rend des Trennschnitts in den Mulden 28 ftxiert. 
[0021] Am Ende des Forderabschnitts 42 wird der 
Fordergurt 40 durch eine Antriebswalze 25 nach unten 
abgelenkt und uber einfeche, ohne Saugbohrungen 
ausgebildete Umlenkwalzen 43 unterhalb der Filterstat- 
ion 13 entlanggefuhrt. 

[0022] Im Bereich der Filterstation 13 werden die 
Filterstopfen 14 uber eine Filtertrommel 44 zugefuhrt 
und im Bereich einer Umlenkwalze bzw. Antriebswalze 
25 an den Fordergurt 40 ubergeben. 
[0023] Der Filtertrommel 44 sind kegelformige 
Spreiztrommeln 45. 46 mit Mulden vorgeordnet. Die 
erste Spreiztrommel 45 ubernimmt die (durchtrennten) 
Tabakstocke 10 vom Fordergurt 40. Wahrend des Wei- 
tertransports uber die Spreiztrommel 46 werden die 
durch den Trennschnitt gebildeten Zigaretten 15 in 
einen Querabstand voneinander bewegt (Fig. 3). Der 
Abstand ist ausreichend, um problemlos die Filterstop- 
fen 14 in eine Stellung zwischen zwei nebeneinander- 
liegenden Zigaretten 15 einzufuhren. 
[0024] Im Bereich eines an die Antriebswalze 25 
anschliefcenden weiteren F6rderabschnitts 47 werden 
die beiden nebeneinanderliegenden Zigaretten 15 und 
die dazwischen geforderten Filterstopfen 14 bis zur 
Anlage aneinander quer bewegt durch seitliche Fuhrun- 
gen 48. 

[0025] Es folgt die Rollstation 1 6. 1 n diesem Bereich 
werden die Zigaretten 15 mit dazwischen angeordne- 
tem Filterstopfen 14 an eine Verbindungswalze 49 uber- 
geben. Diese bewirkt in Zusammenarbeit mit weiteren 
Organen, dass ein durch die Verbindungswalze 49 
zugefuhrtes Belagpapier um die zugekehrten Enden 
der Zigaretten 15 und den gemeinsamen Filterstopfen 
14 herumgewickelt wird, so dass als Einheit eine Dop- 



pelztgarette 22 entsteht. 

[0026] Diese wird sodann durch einen weiteren 
Forderabscrinitt 50 dem Trenn messer 17 zugefuhrt, 
welches die Doppelzigarette 22 mittig, namlich im 

5 Bereich des Filterstopfens 14, durchtrennt 

[0027] In einer nachfolgenden Prufstation 19 wer- 
den zunachst die durchtrennten, nun vorfiegenden Fil- 
terzigaretten 18 in einen Querabstand voneinander 
bewegt und als einzelne Filterzigaretten 18 (zweibah- 

10 nig) Pruftrommeln 51 und 52 ubergeben. Im Bereich 
dieser Organe werden fehlerhafte Zigaretten erkannt 
und ausgesondert. Die Fehlzigaretten werden im 
Bereich eines weiteren Forderabschnitts 53 durch ein 
Auswurfbrgan 54 ausgesondert und gelangen auf ein 

15 unten laufendes Forderband 55. Dieses ist so angeord- 
net und so bemessen, dass es zugleich als Sammel- 
und Abforderorgan fur Staub und andere Partikel dient. 
[0028] Die im Bereich des Forderabschnitts 53 
zweibahnig transportierten Filterzigaretten 18 werden 

20 einer Wendestation 20 zugefuhrt mit mindestens einem 
Wenderad 56. In dessen Bereich werden die Filterziga- 
retten 18 der einen Reihe vom Fordergurt 40 aufge- 
nommen und um 180° gewendet, so dass die 
Filterzigaretten 18 hinsichtlich der Filterseite uberein- 

25 stimmend liegen. Die nun ausgerichteten Filterzigaret- 
ten 18 werden als Zigarettenstrom 21 von einem 
Abforderer 57 Gbernommen. 

[0029] Um bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 1 
nachteilige Auswirkungen von Langungen des als 

30 Zahnriemen ausgebildeten Fordergurts 40 zu vermei- 
den, sind jedem Forderabschnitt 42, 47, 50, 53 eigene, 
gesteuerte Antriebe, namlich Servoantriebe, zugeord- 
net. In Fig. 1 sind die Servomotoren 58 an den Antriebs- 
walzen 25 jedes Forderabschnitts dargestei It. Alternativ 

35 konnen die betreffenden Walzen bzw. Umlenkwalzen 
auch uber einen gemeinsamen Antrieb (Kegelradan- 
trieb) miteinander und mit dem zentralen Antrieb der 
Zigarettenmaschine verbunden sein. 
[0030] Bei dem beyorzugten Ausfuhrungsbeispiel 

40 gemali Fig. 2 und Fig. 3 sind zur Bildung von Forderab- 
schnitten Abschnittsgurte 59, 60, 61 vorgesehen, eben- 
falls jeweils in der beschriebenen Ausfuhrung. Die 
Abschnittsgurte 59, 60, 61 sind als horizontale Forder- 
organe jeweils zwischen Bearbeitungsstationen ange- 

45 ordnet. 

[0031] Das gezeigte Ausfuhrungsbeispiel ist so 
gewahlt, dass die Tabakstocke 10 von der Muldentrom- 
mel 1 1 an eine Schneidtrommel 62 ubergeben werden. 
Im Bereich derselben ist das Messer 12 wirksam zur 

so Durchtrennung der Tabakstocke 10. Die so gebildeten 
Zigaretten 15 werden in der beschriebenen Weise 
durch Spreiztrommeln 45, 46 auf Abstand voneinander 
gebracht und sodann an den ersten Abschnittsgurt 59 
im Bereich einer Antriebswalze 25 desselben uberge- 

55 ben. 

[0032] Die Zufuhrung der Filterstopfen 14 erfblgt 
hier im Bereich des (ersten) Abschnittsgurts 59, nam- 
lich im Bereich des oberen Fordergurts 40 desselben. 
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Die Filterstopfen 14 werden durch eine Ubergabetrom- 




12 


Messer 


mei do in aer Descnneoenen weise zugeiunn una von 
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Filterstation 


oben her auf dem Abschnittsgurt 59 jeweils in einer 
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Filterstopfen 


Muide Zo zwiscnen oen ^jgarenen io aogeiegt. 
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Zigarette 


[0033] Zwischen dem Abschnittsgurt 59 und dem 
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16 


Rollstation 


na*chsten Abschnittsgurt 60 1st die beschriebene Roll- 




17 


Trennmesser 


station 16 positioniert. Im Bereich dieses zweiten 




18 


Rlterzigarette 


Abschnittsgurts 60 werden die Doppelzigaretten 22 in 




19 


Prufstation 


der beschriebenen Weise durchtrennt und sodann an 




20 


Wendestation 


die Pruf station 19 ubergeben. An diese schtie&t der 


10 


21 


Zigarettenstrom 


dritte Abschnittsgurt 61 an, der in der im Zusammen- 




22 


Doppelzigarette 


hang mit Fig. 1 beschriebenen Weise wirkt. 




23 


Zahn 


[0034] Die Abschnittsgurte 59, 60, 61 sind jeweils 




24 


Umlenkwalze 


gesondert angetrieben, jedoch in Abstimmung bzw. 




25 


Antriebswalze 


Obereinstimmung mit der Zigarettenherstellmaschine. 


15 


26 


Gegenzahn 


Zu diesem Zweck 1st jedem Abschnittsgurt 59, 60, 61 




27 


Ausnehmung 


eine Antriebswalze 25 mit einem eigenen Antriebsmo- 




28 


Mulde 


tor, namlich einem Servomotor 58, zugeordnet. Die Ser- 




29 


Vertiefung 


vomotoren 58 sind in bekannter Weise gesteuert. 




30 


Saugbohrung 


[0035] Weitere Besonderheiten hinsichtlich der 


20 


31 


Ausnehmung 


Gestaltung des Muiden- bzw. Zahngurts ergeben sich 




32 


Saugbohrung 


aus Fig. 5 und Fig. 9. Die Muiden 28 weisen Unterbre- 




33 


Anschlussbohrung 


chungen 64 auf, bestehen also aus Muldenabschnitten. 




34 


Saugsegment 


In die Unterbrechungen 64, die wie Vertiefungen wir- 




35 


Fordertrum 


ken, konnen Organe unterschiedlichster Art eintreten, 


25 


36 


Saugkasten 


zum Beispiel Trennmesser, aber auch Organe zum 




37 


Saugleitung 


Abheben der Tabakstocke 10 Oder Zigaretten von den 




38 


Fuhrungssteg 


Muiden 28. Die Einzelheit gemaft Fig. 8 und Fig. 9 zeigt, 




39 


Steg 


dass Hubfinger 65 in die Unterbrechungen 64 eintreten 




40 


Fordergurt 


und so bei fortgesetzter Bewegung der Muidengurte die 


30 


41 


Lee rt rum 


in diesem Bereich geforderten Zigaretten 15 mit dazwi- 




42 


Forderabschnitt 


schen angeordneten Filterstopfen 14 gemeinsam von 




43 


Umlenkwalze 


den Muiden 28 abheben und in die Rollstation 16 ein- 




44 


Filtertrommel 


fuhren. Die Hubfinger 65 sind feststehend angeordnet 




45 


Spreiztrommel 


und Teil einer der Rollstation 16 zugeordneten AuRen- 


35 


46 


Spreiztrommel 


fuhrung 66 der Rollstation 16. Bei dem Ausfuhrungsbei- 




47 


Forderabschnitt 


spief gemaft Fig. 2 konnen die Abschnittsgurte 59, 60, 




48 


Fiihrung 


61 hinsichtlich der Gestaltung unterschiedlich ausgebil- 




49 


Verbindungswalze 


det sein. Der Abschnittsgurt 59 kann in der im Zusam- 




50 


Forderabschnitt 


menhang mit Fig. 8 und Fig. 9 beschriebenen Weise 


40 


51 


Pruftrommel 


hinsichtlich der Gestaltung der Muiden 28 ausgebildet 




52 


Pruflrommel 


sein zur Ubergabe der Zigaretten an die Rollstation 16. 




53 


Forderabschnitt 


Der Abschnittsgurt 60 kann aus zwei nebeneinanderiie- 




54 


Auswurforgan 


genden Einzelgurten mit gleichgerichteten Muiden 28 




55 


Forderband 


bestehen, wobei zwischen den Einzelgurten das Trenn- 


45 


56 


Wenderad 


messer 17 wirken kann. Der Abschnittsgurt 61 besteht, 




57 


Abforderer 


wie aus Fig. 2 ersichtlich, aus zwei parallelen Einzelgur- 




58 


Servomotor 


ten, von denen der eine zur Wendestation 20 fuhrt. 




59 


Abschnittsgurt 


[0036] Auch der einheitliche Fordergurt 40 fur die 




60 


Abschnittsgurt 


gesamte Fertigungs- und Forderstrecke kann aus zwei 


50 


61 


Abschnittsgurt 


parallelen Einzelgurten bestehen. 




62 


Schneidtrommel 






63 


Ubergabetrommel 


Bezugszelchenllste: 




64 


Unterbrechung 






65 


Hubfinger 


[0037] 
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66 


AuBenfuhrung 






67 


Fiihrung 



10 Tabakstock 

1 1 Muldentrommel 
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Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Herstellen von (Filter-)Zigaretten 
(18) aus ursprunglich doppelt langen Zigarettensta- 
ben bzw. Tabakstdcken (10), die durch Mulden (28) 5 
fur jeweils einen Tabakstock (10) bzw. eine Ziga- 
rette aufweisende Forderorgane langs einer Ferti- 
gungsstrecke transportierbar sind, wobei wahrend 
des Transports die Tabakstocke (10) in ihrer Langs- 
mitte durchtrennt und die so gebildeten Zigaretten 10 
(15) paarweise voneinander getrennt werden, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Tabakstocke 
(10) bzw. Zigaretten (15) im Bereich der Ferti- 
gungsstrecke mindestens abschnittsweise durch 
Gurtforderer - Muldengurte - transportierbar sind. 15 
die an ihrer Au&enserte Mulden (28) fur jeweils 
einen Tabakstock (10) oder jeweils zwei aus diesen 
gebildete Zigaretten (15) oder fur einzelne Zigaret- 
ten (18) aufweisen. 

20 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Tabakstocke (10) und/oder 
Zigaretten (15) und/oder Doppelzigaretten (22) 
und/oder Filterzigaretten (18) im Bereich von 
Arbeitsstationen, insbesondere im Bereich einer 25 
Rollstation (16), einer Prufstation (19) und einer 
Wendestation (20), von Mulden aufweisenden 
Trommeln bzw. Radern transportierbar sind. zwi- 
schen den Bearbeitungsstationen jedoch auf einem 
Fordertrum (35) eines Muldengurts aufliegen. 30 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Forder- bzw. Ferti- 
gungsstrecke aus einzelnen, eigenstandigen Mul- 
dengurten gebildete Forderabschnitte aufweist, 35 
namlich (endlose) Abschnittsgurte (59, 60, 61) mit 
jeweils eigenstandigem Antrieb. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet dass der Fertigungsstrecke ein ao 
einziger, durchgehender, als Muldengurt ausgebil- 
deter Fordergurt (40) zugeordnet ist, dessen For- 
dertrum (35) fur den Transport von Tabakstdcken 
(10), Zigaretten (15), Filterzigaretten (18) oder Dop- 
pelzigaretten (22) im Bereich von Bearbeitungssta- 45 
tionen nach unten abgelenkt ist zur Umgehung von 
Organen der Bearbeitungsstationen. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder einem der weite- 

ren Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass so 
jedem Forderabschnitt (42, 47, 50, 53) des durch- 
gehenden Fordergurts (40) mindestens eine 
Antriebswalze (25) mit eigenem Antrieb, ins- 
besondere durch Servomotor (58), zugeordnet ist. 

55 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der weite- 
ren Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
Trennorgane zum Durchtrennen von Tabakstdcken 



(10) oder Doppelzigaretten (22), namlich Messer 
(12) bzw. Trennmesser (17), im Bereich von Mul- 
dengurten angeordnet sind, namlich im Bereich 
eines Forderabschnitts (42, 50) oder im Bereich 
eines Abschnittsgurts (60). 

7. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der weite- 
ren Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
Organe zur Bildung eines Querabstands zwischen 
den nach Durchtrennung eines Tabakstocks (10) 
gebildeten Zigaretten (15) in einem Bereich zwi- 
schen zwei aufeinanderfblgenden Forderabschnit- 
ten (42, 47) einerseits bzw. (50, 53) andererseits, 
insbesondere kegelformigen Spreiztrommeln (45, 
46). 

8. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der weite- 
ren Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
zwischen zwei aufeinanderfblgenden Fdrderab- 
schnitten (47, 50) bzw. zwischen aufeinanderfbl- 
genden Abschnittsgurten (59, 60) eine Rollstation 
(16) gebildet ist zur Verbindung von zwei nebenein- 
anderliegenden Zigaretten (15) mit einem gemein- 
samen Filterstopfen (14). 

9. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der insbesondere als Zahnreimen 
ausgebildete Muldengurt im Bereich der Mulden 
(28) quergerichtete Saugbohrungen (30) aufweist, 
die im Bereich mit Saugbohrungen (32) der Walzen 
korrespondieren bzw. ftuchten, wobei die Saugboh- 
rungen (32) der Walzen an eine Unterdruckquelle 
angeschlossen sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder einem der weite- 
ren Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Mulden (28) des Muldengurts auch im Bereich 
einer (horizontalen) geradiinigen Forderstrecke 
bzw. im Bereich des Fdrdertrums (35), mit Saugluft 
beaufschlagt sind, insbesondere durch unterhalb 
des Fdrdertrums (35) angeordnete, feststehende 
Saugkasten (36), die mit einer Unterdruckquelle 
verbunden und zur Unterseite des Fdrdertrums (35) 
hin often sind. 

1 1 . Vorrichtung nach Anspruch 1 0 oder einem der wei- 
teren Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Saugkasten (36) unterhalb des Fdrdertrums 
(35) zugleich als Stutzorgan fur den Fordertrum 
(35) dient, insbesondere durch innerhalb des Saug- 
kastens (36) angeordnete, in Fordemchtung ver- 
laufende Stege (39), auf denen der Fordertrum (35) 
mindestens teitweise aufliegt. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der weite- 
ren Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die vorzugsweise iiber die voile Breite des Mulden- 
gurts durchgehende Mulden (28) Unterbrechungen 
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(64) aufweisen, namlich Ausnehmungen, in die 
Bearbeitungs- Oder Leitorgane eintreten, ins- 
besondere Hubfinger (65) zum Herausheben von 
Tabakstocken (10), Zigaretten (15), Filterzigaretten 
(18), Doppelzigaretten (22) und/oder Filterstopfen 5 
(14) aus den Mulden (28). 
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